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Abstract of DE1 9820937 

The flat tube, for the ribbed/tube block of a 
heat transfer unit in a vehicle, is formed from 
sheet metal strips where the longitudinal 
edges form butting lips which are soldered 
together The opposing ends (4) of the flat 
tube (2) are expanded symmetrically on the 
side away from the lip (6). The lip (6) within the 
tube extends to an opposing inner wall. The 
tube structure is formed from sheet metal 
strips by a shaping die. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anrnelder eingereichten Unterlagen entnommen 

© Flachrohr sowie Verfahren und Vorrichtung zu seiner Herstellung 

® Es ist bekannt, ein Flachrohr durch Umformung eines 
Metal Iblechstreif ens herzustellen, dessen Langsrader un- 
ter Bildung eines Stores bundig aneinanderliegen und 
dicht miteinander veriotet werden. 

Erfindungsgemafc sind gegenuberliegende Rohrenden 
des Flachrohres auf ihrer dem Stofc abgewandten Seite 
asymmetrisch aufgeweitet. 
Einsatz fur bodenlose Warmeubertrager. 
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Die Erfindung belrifft. ein Flachrohr fur einen Rippen/ 
Rohrhlock eines Warmeubertragers fur ein Kraftfahrzeug, 
das aus einem Metallblechstreifen umgeformt ist, wobei die 
Langsrander des Metallblechstreifens iiber die gesamte 
Lange des Rachrohres langs eines Steges aneinanderliegen 
und miteinander veriotet sind, sowie ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung des Rachrohres. 

Aus der DE 37 25 602 Al ist ein Flachrohr fur einen 
Warmeubertrager eines Kraftfahrzeugs bekannt, das aus ei- 
nem Metallblechstreifen hergestellt ist. Dabei werden die 
Langsrander des Metallblechstreifens unter Bildung von 
zwei Strdmungskammem nach innen umgebogen, so daB sie 
stoBartig unter Bildung eines Steges aneinanderliegen und 
zudem mit der Innenwandung des gegenuberliegenden 
Streifenabschnittes in Beriihrung stehen. Durch eine Verio- 
tung wcrdcn die Langsrander im Bcrcich des Steges mitein- 
ander sowie mit der Innenwandung des benachbarten Strei- 
fenabschnittes iiber die gesamte Lange des Rachrohres 
dicht miteinander verbunden. 

Es ist fur Warmeubertrager auch bekannt, bodenlose 
Sammelkasten direkt auf entsprechend aufgeweitete Roh- 
renden eines Rippen/Rohrblockes des "Warmeubertragers 
aufzusetzen und dicht mit diesen Rohrenden zu verloten. 
Hierbei sind sowohl die Sammelkasten als auch der Rippen/ 
Rohrblock aus Leichtmetallblechen hergestellt und wenig- 
stens einseitig lotplattiert. Die Verlotung aller Teile des 
Warmeubertragers erfolgt in einem gemeinsamen Arbeits- 
gang in einem Lotofen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Rachrohr der eingangs 
genannten Art sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung zu 
seiner Herstellung zu schaffen, mittels derer trotz des Vor- 
handenseins eines Steges mit einfachen Mitteln ein Einsatz 
des Rachrohres fur bodenlose Warmeubertrager ermoglicht 
wird. 

Fur das Rachrohr wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB 
gegenuberliegende Rohrenden des Rachrohres auf ihrer 
dem Steg abgewandten Seite asymmetrisch aufgeweitet 
sind. Dadurch, daB durch die asymmetrische Aufweitung 
vor allem die dem Steg gegenuberliegende Seite jedes Roh- 
rendes durch entsprechende Dehnungs- und Zugbelastungen 
beeinfluBt wird, ist ein sicherer Zusammenhalt der Langs- 
rander im Bereich des Steges trotz der Aufweitung der Roh- 
renden gewahrleisteL Es ist somit vorteilhaft moglich, die 
Aufweitung bei noch offenem Rohrquerschnitt, d. h. in un- 
gelotetem Zustand vorzunehmen. Auch fiir den Fall, daB 
eine Verlotung bereits erfolgt ist, wird gewahrleistet, daB die 
Lotverbindung nicht aufreiBt. 

In Ausgestaltung der Erfindung ragt der Steg ins Rohrin- 
nere zu einer gegenuberliegenden Innenwandung hin ab. 
Dadurch ist der Steg weitgehend unsichtbar und platzspa- 
rend angeordnet. Zudem kann der Steg als Trennsteg fiir die 
ScharTung von zwei Stromungskammern innerhalb des 
Flachrohres dienen. 

Fiir das Verfahren, bei dem ein Metallblechstreifen derart 
umgeformt wird, daB die Langsrander des Metallblechstrei- 
fens langs eines Steges aneinanderliegen, wird die Aufgabe 
dadurch gelost, daB der Steg im Bereich jedes Rohrendes 
zusammengehalten und gleichzeitig die gegenuberliegende 
Seite des Rohrendes aufgeweitet wird, und daB anschlie- 
Bend die Langsrander dicht miteinander veriotet werden. 
Dieses Verfahren ermoglicht eine einfache und kostengiin- 
stige Herstellung der Rachrohre, da die Rachrohre vor der 
Aufweitung nicht veriotet wcrdcn mtisscn. Es kann somit 
eine fertige Zusammenfugung der Rachrohre zu dem Rip- 
pen/Rohrblock sowie auch bereits ein Aufsetzen der Sam- 
melkasten erfolgen, urn anschlieBend eine gemeinsame Ver- 



lotung in einem cinzclnen Arbeitsgang im Lotofen ein- 
schlieBlich der Langsrander im Bereich des slegartigen Sto- 
Ges zu erreichen. 
Fiir die Vorrichtung wird die Aufgabe dadurch gelost, daR 

5 ein asymmetrisch gestalteter Umformstempel vorgesehen 
ist, der eine die Langsrander des Metallblechstreifens im 
Bereich des Steges formschlussig iibergreifende Ausspa- 
rung aufweist. Die Aussparung kann als Nut, als Schlitz 
oder als Spalt innerhalb des Umformstempels vorgesehen 

10 sein. Der Umformstempel hat somit eine Doppelfunktion, 
da er zum einen die Langsrander im Bereich des Steges zu- 
sammenhalt und zum anderen die Aufweitung der Rohren- 
den erzielt. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben 
15 sich aus den Anspruchen sowie aus der nachfolgenden Be- 
schreibung eines bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels der Er- 
findung, das anhand der Zeichnungen dargestellt ist. 

Fig. 1 zcigt in cincm pcrspcktivischcn Ausschnitt cincn 
Teil eines Rippen/Rohrblockes fur einen Warmeubertrager 
20 eines Kraftfahrzeugs mit entsprechend erfindungsgemaB 
aufgeweiteten Rachrohren, 

Fig. 2 eine Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaB auf- 
geweiteten Rachrohres gemaB Fig. 1, 
Fig. 3 in vergroBerter perspektivischer Darstellung einen 
25 ersten VerfahrensschriLt zur Aufweitung eines Rohrendes 
des Rachrohres nach Fig. 2, 

Fig. 4 die Positionierung des aufzuweitenden Flachrohres 
zwischen oberer und unterer Stiitzmatrize, 
Fig. 5 in einer Frontansicht einen weiteren Verfahren s- 
30 schritt zur Aufweitung des Rachrohres nach den Fig. 1 bis 
4, und 

Fig. 6 einen letzten Verfahrensschritt zur Kalibrierung 
des aufgeweiteten Rohrendes des Rachrohres nach den Fig. 
2 bis 5. 

35 Ein Rippen/Rohrblock 1 fur einen Warmeubertrager eines 
Kraftfahrzeugs, insbesondere fiir einen Kunlmittel/Luftkuh- 
ler, weist in an sich bekannter Weise eine Vielzahl von zu- 
einander parallelen Rachrohren 2 sowie zwischen diesen 
angeordnete Wellrippen 3 auf. Die Rachrohre 2 ragen mit 

40 ihren gegenuberliegenden Rohrenden iiber die Wellrippen 3 
hinaus. Diese Rohrenden 4 sind jeweils rechteckig aufge- 
weitet, wobei die aufgeweiteten Rohrenden 4 derart biindig 
und fluchtend aneinander anschlieBen, daB sie einen block- 
artigen Verbund bilden. Auf diese aufgeweiteten Rohrenden 

45 4 ist direkt ein entsprechendes Profil des jeweiligen Sarn- 
melkastens aufsetzbar und dicht mit den Rohrenden 4 ver- 
bindbar, so daB Rohrboden vermieden werden. Ein solcher 
Warmeubertrager ist insbesondere aus der 
DE 195 43 986 Al bekannt. 

50 Wie insbesondere den Fig. 1 und 2 zu entnehrnen ist, sind 
die Rohrenden 4 jedes Rachrohres 2 nach der Erfindung 
asymmetrisch aufgeweitet. Die asymmetrische Aufweitung 
erfolgt dabei gegenuberliegend zu einem Steg 6 des Rach- 
rolires 2. 

55 Die Aufweitung der Rohrenden 4 erfolgt im offenen Zu- 
stand jedes Rachrohres 2. Dabei wird jedes Flachrohr 2 aus 
einem Leichtmetallblechstreifen umgeformt, indem die ge- 
genuberliegenden seitlichen Langsrander des Metallblech- 
streifens nach innen umgebogen und derart rechtwinklig ab- 

60 gebogen werden, daB sie einen Steg 6 bilden, dessen Stirn- 
kanten zu der Innenwandung der gegenuberliegenden Rach- 
rohrseite hin abragen. In diesem noch offenen, unverloteten 
Zustand werden die Rohrenden des Rachrohres 2 aufgewei- 
tet. Hierzu ist in einer nicht weiter ausgeftihrten Umform- 

65 vorrichtung cin langsbcwcglichcr Umformstempel P (Fig. 
3) vorgesehen, der auf der dem Steg 6 zugeordneten Flach- 
seite mit einer als Aussparung dienenden Langsnut 7 verse- 
hen ist, die beim Einschieben in das Rohrende (siehe Pfeil- 
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richtung) die beiden Langsrander dcs Sieges 6 formschliis- 
sig ubergreift. und somit. zusarnmcnhall. Die Breite und die 
Tiefe der Langsnut 7 sind derart auf die Abmessungen des 
Steges 6 abgestimrm., daB die Langsrander sicher zusam- 
mengehalten vverden und gleichzeiiig dennoch eine Ein- 5 
schubbewegung des Umformstempels P erzielt. wird, ohne 
das Rohrende ungewunscht zu verformen. Auf der der 
Langsnut. 7 gegenuberiiegenden Seite weist der Umforrn- 
stempel P in Einschubrichtung gesehen einen vorderen, Aa- 
chen Umformabschnitt 8 auf, der insbesondere als Einfuhr- 10 
hilfe in das jeweilige Rohrende dient. An diesen schlieGt ein 
sich stetig verdickender Aufweitabschnitt 9 an, der die 
asymmetrische Aufweitung des Rohrendes 4 bewirkt. 

Zur Aufweitung des jeweiligen Rohrendes 4 wird das 
Flachrohr 2 zwischen eine obere Stutzplatte 10 und eine un- 15 
tere Stutzplatte 11 eingelegt, wobei die untere Stutzplatte 11 
eine dem Aufweitabschnitt 9 des Umformstempels P ent- 
sprcchcndc Matrizcnform 12 aufwcist. Bcim Einfahrcn dcs 
Umformstempels P in Pfeilrichtung (Fig. 4) wird somit das 
Rohrende auf der dem Steg 6 gegenuberiiegenden Seite auf- 20 
geweitet. Die Langsnut 7 halt gleichzeitig die Langsrander 6 
zusammen, so daB ein Aufziehen der Langsrander im Be- 
reich des Steges 6 durch die aufgrund der Aufweitung ent- 
stehenden Materialbelastungen vemiieden wird. Im aufge- 
weiteten Zustand weist das Rohrende 4 die Gestalt nach Fig. 25 
5 auf. Um den freien Querschnitt der aufgeweiteten Rohren- 
den 4 im Hinblick auf eine sparer erfolgende, bundige und 
fluchtende Aneinanderfugung der Rohrenden zu dem block- 
artigen Verbund nahezu identisch gestalten zu konnen, weist 
die Umformvorrichtung zwei das aufgeweitete Rohrende 4 30 
seitlich flankierende Kalibrierstempel 13 auf, die gemaB 
Fig. 6 in Pfeilrichtung gegen das Rohrende 4 gepreBt wer- 
den, um die gewiinschte, vorgegebene Breite jedes Rohren- 
des 4 zu erzielen. 

Nach der Umformung der Rohrenden 4 werden diese mit 35 
den Wellrippen 3 zu dem Rippen/Rohrblock 1 zusammenge- 
fiigt und nach dem Aufsetzen der Sammelkasten sowie ge- 
gebenenfalls dem seitlichen Anfugen der Seitenteile im Lot- 
ofen zu dem gesarnten Warmeubertrager dicht verlotet. 
' Hierzu sind die Metallblechstreifen zur Herstellung der 40 
Flachrohre 2 vorzugsweise beidseitig lotplattiert. 

Patentanspriiche 

1. Flachrohr fur einen Rippen/Rohrblock eines War- 45 
meubertragers fur ein Kraftfahrzeug, das aus einem 
Metallblechstreifen umgeformt ist, wobei die Langs- 
rander des Metallblechstreifens uber die gesamte 
Lange des Flachrohres unter Bildung eines Steges an- 
einanderliegen und miteinander verlotet sind, dadurch 50 
gekennzeiclinet, daB gegeniiberliegende Rohrenden 
(4) des Rachrohres (2) auf ihrer dem Steg (6) abge- 
wandten Seite asymmetrisch aufgeweitet sind. 

2. Flachrohr nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Steg (6) ins Rohrinnere zu einer gegen- 55 
uberliegenden Innenwandung hin abragt. 

3. Verfahren zur Herstellung eines Rachrohres nach 
Anspruch 1, wobei ein Metallblechstreifen derart um- 
geformt wird, daB die Langsrander des Metallblech- 
streifens langs eines Steges aneinanderliegen, dadurch 60 
gekennzeichnet, daB der Steg (6) im Bereich jedes 
Rohrendes (4) zusarnmengehalten und gleichzeitig die 
gegeniiberliegende Seite des Rohrendes (4) aufgewei- 
tet wird, und daB anschlieBend die Langsrander (6) 
dicht miteinander verlotet werden. 65 

4. Vorrichtung zur Herstellung eines Rachrohres nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein asymme- 
trisch gestalteter Umforrnstempel (P) vorgesehen ist, 



der eine die Langsrander des Metallblechstreifens irn 
Bereich des Steges (6) formschlussig ubergreifende 
Aussparung (7) auf weist. 
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